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Antrag auf Nichtnennung 



@ Flachiger Polyurethan-Schaumstoff mit hoher Gleitfahigkelt und Verfahren zu dessen Herstellung und 
Verwendung desselben 

Es wird ein flachiger Polyurethan-Schaumstoff mit hoher 
Glettfahigkeit oder /Vbriebfestigkeit und Dehnfahigkeit ge- 
zeigt, der mit anderen Flachengebilden aus Textilfasern, 
Natur- Oder Kunstleder kaschiert werden kann und dann fur 
Sitzbezuge eingesetzt wird. Der Schaumstoff ist einseitig 
mit einer im wesentlichen kreuzformig angeordneten Stab- 
chen-Rasterbeschichtung aus Kunststoff, die durch Glatten 
die gewunschte Gleitfahigkeit erfahren hat, versehen. Das 
Auftragen der Stabchen-Rasterbeschichtung kann bei- 
spielsweise durch Siebdruck erfolgen. Durch die stabchen- 
formige Beschichtung blelbt die Dehnfahigkeit des flachi- 
gen Polyurethan-Schaumstoffs voll erhalten. 
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Patentanspruche 

1. Flachiger Polyurethan-Schaumstoff mit hoher 
Gleitfahigkeit, guter Abriebfestigkeit und Dehnfa- 
higkeit zum Kaschieren mit anderen Fiachengebil- 
den aus Textilfasem, Natur- oder Kunstleder, wel- 
che kaschiert fur Sitzbezuge Verwendung finden, 
dadurch gefcennzeiclmet, daB der Sehaumstoff 
einseitig mit einer im wesentlichen kreuzformig an- 
geordneten Stabchen-Rasterbeschichtimg aus 
Kunststoff, die durch Giatten die gewunschte Gleit- 
fahigkeit erfahren hat, versehen ist 

2. Sehaumstoff nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet. daB der Kunststoff fur die Stabchen-Ra- 
sterbeschichtung auf Basis von Polyvinylchlorid, 
Polyamid, Polyurethan, Polyester, Polyethyiea 
Polypropylen, Polyacrylat, Polystyrol oder Buta- 
dien/Styrol-Copolymer aufgebaut ist 

3. Flachiger Polyurethan-Schaumstoff gemafl An- 
spruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB die Stab- 
chen in der Rasterbeschichtung eine Breite Von 0,4 
bis 1 ,2 mm und eine Lange von 2 bis 3 mm haben. 

4. Flachijger Polyurethan-Schaumstoff gemaB ei- 
nem oder mehreren der vorhergehenden Anspru- 
chcdadurch gekennzeichnet, daB die Stabchen-Ra- 
sterbeschichtung mit einem Fiachengewicht von 10 
bis 30 g/m2 aufgetragen ist. 

5. Flachiger Polyurethan-Schaumstoff gemaB ei- 
nem der vorhergehenden Anspruche, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Stabchen-Rasterbeschich- 
tung durch Siebdruck vorgenommen worden ist 

6. Rachiger Polyurethan-Schaumstoff gemaB ei- 
nem der vorhergehenden Anspruche, dadurch ge- 
kennzeichnet, dafi fur die Beschichtung die Kunst- 
stoffmasse in Form einer Paste verwendet worden 
ist 

I, Verfahren zur Herstellung eines flachigen Poly- 
urethan-Schaumstoffs gemaB Anspruch I, dadurch 
gekennzeichnet, daB man einen flachigen Polyure- 
than-Schaumstoff einseitig mit einer im wesentli- 
chen kreuzformig angeordneten Stabchen- Raster- 
beschichtung aus Kunststoff beschichtet und an- 
-schlieBend die Stabchen-Rasterbeschichtimg glat- 
tet 

8. Verfahren gemaB Anspruch 7, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB man die Stabchen-Rasterbeschich- 
tung mittels Siebdruck auf den flachigen Polyure- 
than-Schaumstoff auftragt. 

9. Verfahren gemaB einem der Anspruche 7 und 8, 
dadurch gekennzeichnet, daB man den Kunststoff 
in Pastenform aufbringt 

10. Verfahren gemaB Anspruch 7. dadurch gekenn- 
zeichnet. daB man die Glattung mittels eines PreB- 
kalanders, Glattkalanders oder einer Plattenpresse 
vomimmt 

II. Verfahren gemaB Anspruch 7, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB man die Rasterbeschichtung mit ei- 
nem Fiachengewicht von 10 bis 30 g/m^ auftragt 

12. Verfahren gemaB Anspruch 7. dadurch gekenn- 
zeichnet. daB man fiir die Stabchen-Rasterbe- 
schichtung die Stabchen in einer Breite von 0,4 bis 
1,2 mm und eiiier Lange von 2 bis 3 mm ausbildet * * 

13. Verfahren gemaB Anspruch 7, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB man als Kunststoff fur die Stabchen- 
Rasterbeschichtung Poiyvinylchlorid. Polyamid, 
Polyurethan, Polyester, Polypropylen, Polyacrylat, 
Polystyrol oder Butadien/Styrol-Copolymer ver- 
wendet 
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14.. Verfahren- gemaB Anspruch 13,- dadurch ge- 
kennzeichnet, daB man den Kunststoff in Pasten- 
form verwendet 

15. Verwendung eines flachigen Polyurethan- 
5 Schaumstoffs gemaB Anspruch 1, der mit einem 
anderen Flachengebilde aus Textilfasem, Natur- 
oder Kunstleder kaschiert wurde, fur Sitzbezuge 
oder Schonbezuge, insbesondere fur Autositze. 

^0 Beschreibung 

Die Erfindung betrifft einen flachigen Polyurethan- 
Schaumstoff mit hoher Gleitfahigkeit und insbesondere 
einen flachigen Polyurethan-Schaumstoff, der mit ande- 

15 ren Flachengebilden aus beispielsweise Textilfasem,. 
'Natur- Oder Kunstleder kaschiert wird und dann fur 
Sitzbezuge oder auch SchonbezUge, wie sie insbesonde- 
re in Autos verwendet werden, geeignet ist Die Erfin- 
dung betrifft.auch ein Verfahren zur Herstellung solcher 

20 flachiger Polyure±an-Schaumstoffe und deren Verwen- 
dung zum Kaschieren mit anderen Flachengebilden, bei- 
spielsweise fur Sitzbezuge, und insbesondere auch fur 
Schonbezuge. 
Bei Sitemobein wird auf einer Unterlage. die bei- 

25 spielsweise ein Polyurethan-Schaumstofl^ oder ein Fc- 
derkem sein kann. ein Oberzugsmaterial aus einem Tex- 
tilmaterial oder Natur- oder Kunstleder aufgebraeht 
BeLSchonbezugen. wie sie insbesondere in Personen wa- 
gen fur die Sitze verwendet werden, bestehen diese 

30 Schonbezuge aus einem der jeweiligen Siteform ange- 
paBtenTextii- oder Natur- oder Kunstledermaterialien. 

- Dabei wird dieses als Uberzug dienende Oberzugsmate- 
rial — dies schlieBt nachfolgend ein Oberzugsmaterial 
aus Textilfasem oder Natur- oder Kunstleder ein — mit 

35 einer dunnen Polyurethan-Schaumschicht kaschiert 
Hierdurch wird em zusatzlicher Polstereffekt bewirkt 
und dem Oberzugsmaterial zusatziich die erforderliche 
Weichheit und-FulIe verliehen. Um den Kaschierver- 
bund nahen und uber den Sitzkem ziehen zu konnen. 

40 wurde der auf das Oberzugsmaterial auflcaschierte 
Sehaumstoff bisher mit einem eiastischem Gewirke 
durch Flammkaschieren verbunden. Durch das Gewirke 
wu-d zwar die Gleitfahigkeit beim Nahen und Oberzie- 
hen fiber den Sitzkem verbessert gleichzeitig wird aber 

45 auch die Dehnf ahigkeit des Schaumstoffes vermindert 
Aufgabe der Erflndung ist es, einen flachigen Polyure- 
than-Schaumstoff mit hoher Gleitfahigkeit. guter Ab- 
rieffestigkeit und hoher Dehnfahigkeit. der zum Ka- 
schieren mit anderen Flachengebilden aus Textilfasem, 

50 Natur- oder Kunstledern verwendet wird, zur Verfu- 
gung zu stellen. Verbunden mit dieser Aufgabe ist es 
auch, ein Verfahren zur Herstellung eines soichen flachi- 
gen Polyurethan-Schaumstoff s aufzuzeigen. 
Diese Aufgabe wird durch einen flachigen Polyure- 

55 than-Schaumstoff gemaB dem Patentanspruch 1 gelost 
In der anliegenden Zeichnung bedeuten: 
Fig. 1 ein nicht maBstabsgetreuer Schnitt durch einen 
erfindungsgemaBen Polyurethanschaumstoff, und 
Fig. 2a und 2b zeigen ebenfalls nicht maBstabsgetreu 

60 die kreuzformige Anordnung der Stabchen-Rasterbe- 
schichtung. 

(1) bedeutet dabei den flachigen Polyurethan- 
Schaumstoff und (2) die Stabchen- Rasterbeschichtung. 

Beim erfindungsgemaBen Polyurethan-Schaumstoff 
65 ist eine stabchenformige Rasterbeschichtung aus Kunst- 
stoff einseitig aufgetragen. Diese Stabchen-Rasterbe- 
schichtung wird mit einem Fiachengewicht von 8 bis 35 

vorzugsweise 10 bis 30 g und insbesondere 20 bis 25 
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g/m^aufgebracht. 

Die Stabchen-Rasterbeschichtung besteht aus einem 
Kunststoff. Geeignete Kunststoffe sind beispielsweise 
Poiyvinyichlorid (PVC). Polyamid, Polyurethan, Poly- 
ester. Polyethylen, Polypropylen, Polyacrylat, Polystyrol 5 
Oder auch Butadien/Styrol-Copolymere, Besonders be- 
vorzugt sind PVQ Polyethylen. Polyurethan und Polya- 
mid, wobei PVC wegen seiner Schwerbrennbarkeit und 
aus Kostengriinden am meisten bevorzugt ist 

Die Kunststoffe konnen als solche in an sicfa ublicher 10 
Weise Stabchen-rasterformig auf den flachigen Poly- 
urethan-Schaumstoff einseitig aufgebracht werden. 
Dies kann beispielsweise durch Siebdruck erfoigen. Da- 
bei konnen die Kunststoffe als solche vorliegen, oder sie 
liegen zur Vereinfachung des Siebdruckens als Disper- 15 
sionspasten vor. Um eine gute Gleitfahigkeit auf dem 
Sitzkern oder im Falle der Verwendung als Schonbezug 
auf dem bereits mit einem Sitzbezug versehenen Sitz zu 
erzieien, ist es erforderlich, daB die Stabchen-Rasterbe- 
schichtung eine ausreichende Glatte aufweist Dies kann 20 
dadurch erreicht werden, daB man den einseitig mit ei- 
ner Stabchen-Rasterbeschichtung versehenen flachigen 
Polyurethan-Schaumstoff durch Waizen schickt, bei- 
spielsweise durch einen PreBkalander oder Glattkalan- 
der. Aber auch eine Plattenpresse ist geeignet Beim 25 
Glatten erfolgt ein Anschmelzen der auBeren Oberfla- 
che der Stabchen-Rasterbeschichtung, wobei auch eine 
ganz schwache Verbindung der einzelnen Stabchen-Ra- 
ster miteinander erfoigen kann. Eingeschlossen in die 
Erfindung ist somit auch, dafl die einzelnen Stabchen 30 
nach der Glattung an ihren jeweiligen Beruhrungspunk- 
ten schwach verbunden sind, wobei aber vorzugsweise 
jedes Stabchen fur sich isoliert, also ohne Kontakt zu 
den anderen Stabchen vorliegt 

Handelt es sich bei den verwendeten Kunststoffen 35 
oder Kunststoffpasten um solche, die vernetzbar sind, 
dann muB die Glatttmg vor oder wahrend des Vemet- 
zens erfoigen, da nach der Vemetzung die Glattung 
erschwert oder unmoglich ist 

Werden die Kunststoffe in Form einer Paste aufgetra- 40 
gen, so kann man die Viskositat der Paste in geeigneter 
Weise durch Zugabe von Wasser oder Verdickungsmit- 
teln Oder gegebenenfalls auch durch die Mitverwen- 
dung von FuUstoffen einstellea Wesentlich ist, daB ein 
sauberer Druck und eine gute Verankerung auf dem 45 
Polyurethan-Schaumstoffsubstrat erfolgt 

Die die Rasterbeschichtung bildenden, im wesentli- 
chen kreuzformig angeordneten Stabchen haben im all- 
gemeinen eine Breite von 0,4 bis 1,2 mm und vorzugs- 
weise 0,8 bis 1 mm und eine Lange von 2 bis 3 mm. 50 
Durch die kreuzformig angeordnete Stabchen-Raster- 
beschichtung ergeben sich unbeschichtete Zwischen- 
raume in der GroBenordnung von vorzugsweise 0,8 bis 
1,2 mml Diese Werte konnen aber je nach der Art der 
Beschichtung, des FlieBverhaltens des verwendeten 55 
Kunststoffes beim Aufdrucken und bei der Glattung 
fiber- oder auch unterschritten werden. 

Unter **im wesentlichen" kreuzformig angeordnet 
wird im Sinne der vorliegenden Erfindung verstanden, 
daB die Stabchen, die erne groBere Lange als Breite eo 
haben, abwechseind langs und breit aufgebracht sind, 
wobei die Stirnseite eines Stabchens an der Mitte der 
Langsseite eines anderen Stabchens anliegt, ohne diese 
Stabchen zu beriihren. Dadurch ergibt sich die Kreuz- 
form. Die Kreuze mussen aber nicht voll symmetrisch 65 
sein. 

ErfindungsgemaB werden erhebliche Vorteiie gegen- 
tiber den herkommlich mit emem eiastischen Gewirke 
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verbundenen Schaumstoffen erzieit Die Dehnfahigkeit 
des Schaunistoffes bleibt vollstandig erhalten. Die Stab- 
chen-Rasterbeschichtung aus Kunststoff ist auch preis- 
gunstiger als die Verwendung von flammkaschierten 
eiastischen Gewirken. Wegen der sehr guten Gleitfahig- 
keit treten nach dem Kaschieren mit einem Oberzugs- 
material beim Sitzen weniger oder keine Knickfalten 
auf. Femer ist auch die Abriebf estigkeit verbessert 
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